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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine mit 
5 Thermoplast beschichtete Walze fur eine Papier- 

/Kartonmaschine, ein Verfahren zur Herstellung der Walze, 
einen Thermopiastbeschichtungs verbund fur die Walze, ein 
Verfahren zum Kalandrieren rr.it Hilfe von mit Thermoplast 
beschichteten Walzen gemafi der Erfindung, und ein 
10 Papier/Karton, das mittels derartiger Walzen hergestellt 
ist . 

In einer Papier-/Kartonmaschine wercen cerzeit in einer 
Anzahl von Anwendungen polyrr.erbeschichtete Walzen 

15 angewendet. Als Beispiele solcher Walzen konnen Preliwa.lzen, 
Saugwalzen, Weichwalzen fur einen Superkalander und 
. sogenannte Weichkalanderwalzen erwahnt werden. Bisher 
basierten die Beschichtungen haupt sachlich auf Polymeren 
und insbesondere auf der Anwendung von auf warmehartendem 

20 Kunststoff basierenden Harzen, wie etwa Polyurethan oder 

Epoxy- oder ungesatt igter Polyester. Vom Gesichtspunkt der 
Herstellungstechnolcgie sind diese Polymere zweckmaflig fur 
eine Beschichtung grower Walzen gewesen; unter anderem ist 
deren Gu5 in Formschablcnen oder deren Rotat ionsgufi 

25 moglich, selbst wenn sich Probleme bezuglich der 
Arbeitshygier.e aus Dampfen fluchtiger organischer 
Verbindungen, wie etwa Styren, ergeben haben. Weitere 
Hersteliungstechnolccien sind angewendet worden, und zwar 
einschlieBlich unter anderem Extrusion, Spritzen, 

30 Faserwickeln, Bandwickeln, Zentrif ugalgieBen und die 
Anwendung verschiedenartig impragnierter Gewebe. 

Als ein Beispiel einer mit warmehartendem Harz 
beschichteten Walze sollte die Patentverof f entlichung EP 
35 321561 erwahnt werden, in der eine Kalanderwalze 




beschrieben ist, deren Metallkern mit einer Harzlage 
beschichtet worden ist, die aus einem warmehartendem 
Kunststoff, wie etwa Polyurethan, Polyisocyanurat , 
vernetztem Polyesteramid oder Epoxyharz entstand. 

5 

Die Anwendunc von warmehar _enden Kunststof fmaterialien in 
anspruchsvollen Anwendungen ist jedoch begrenzt, ( und zwar 
unter anderem wecen ihrer mangelhaf ten 
Festigkeitseigenschaf ten und ihrer 

10 Warmewiderstandsfahickeit sowie wegen einem unvorteilhaf ten 
viskoelastischen Verhalten, d.h. wegen einer Hysterese- 
Erscheinung. Wenn die Temperatur eines warmehartenden 
Kunststoffs bis auf ein Niveau grower als dessen 
Glasubergangstemperatur Tg angehoben wird, versagen seine 

15 mechanischen Eigenschaf ten . Sofern sogenannte Mikrorisse in 
der Beschichtung vorhanden sind, konnen in einer 
.dynamischen Situation die Rander dieser Risse aneinander 
reiben, so daft ortlich die Tg des Beschichtungsmaterials 
uberschritten wire und eine makroskopische Beschadigung in 

20 der Beschichtung entsteht. Mit warmehartenden Kunststof fen 
tritt kein Effekt einer Star kung/Versteif unc ein, wenn die 
Temperatur auf oder uber den Glasubergar.gsbereich erhoht 
wird; vielmehr versagen die Fest igkeitseigenschaf ten eines 
warmehartenden Kunststof fes in dem Glasubergangsbereich . 

25 Diese Eigenschaft stellt eine wesentliche Begrenzung der 
erlaubcen Betriebsbedingungen einer Walze dar. Aus diesen 
Grunden konnen Walzen, die mit warmehartenden Kunststoffen 
beschichtet sine, nicht bei einer Temperatur betrieben 
werden, die grower als 2Q0 C C ist. 

30 

Der Bedarf an Polymerbeschichtungen fur Walzen, die einer 
Warme standhalten und die eine grolie Festigkeit haben, ist 
in den vergangenen Jahren bis zu einem groflen Ausmali 
angestiegen. Aufgrund der Begrenzungen und Schwierigkeiten 
35 mit Bezug auf warmehartende Kunststoffe ist die 




Moglichkeit, neue alternative Beschichtungen unter 
Thermoplastharzen zu finden, ebenfall's uberpruft worden, 
wobei jedoch ein Problem in dem Mangel an geeigneten 
Materialien und den Schwierigkeiten einer 
5 Herstellungstechnologie bestand. Es ist versucht worden, 

diese Probleme in der finnischen Patentanmeldung Nr. 920501 
zu Ibsen, in der ein Verfahren zur Beschichtung einer Walze 
fur eine Papiermaschine mit einem therrr.oplastischen Pulver 
vorgeschlagen worden ist, und zwar zusammen mit einer 

10 Walze, die mittels des Verfahrens hergestellt wird. In 
einem solchen Fall wird die Walze unter Anwendung eines 
Hyperschall-Plasrnas und eines Granulatpolymerpulvers 
beschichtet, urn die angestrebte Beschichtungslage zu 
erhalten. Dieses Verfahren isL jedoch teuer, wobei die 

15 Beschichtung keinerlei Verstarkungsmaterial enthalt. - 

. Somit besteht immer noch ein Bedarf, eine Lbsung zu finden, 
mit deren Hilfe es mbglich ist, eine mit Thermoplast 
beschichuete Walze zu schaffen, deren Eigenschaf ten und 
20 Betriebsbereich zuf r iedensteilender sind und die bezuglich 
der Herstellungstechnoiogie angemessen ist. 

Mit Hilfe des erf indungsgemaften Verfahrens werden die 
Aufgaben der Erfindung geiost und die aus dem Stand der 
25 Technik bekannten Nachteile beseitigt. 

Der Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist eine auf 
Thermoplast basierende Walzenbeschichtung (Shore D 70... 93) 
fur sehr anspruchsvolle Anwendungen, wie etwa 

30 beispieisweise fur Super kalander oder Weichkalander , welche 
Anwendungen noch anspruchsvoller bezuglich der Linearlast, 
Lauf geschwindigkeit und Temperatur und bezuglich 
Kombinacionen derselben in einem - Berauhen sind, ein besseres 
Qualitacsniveau von Papier zu schaffen. Ferner bezieht sich 

35 die Erfindung auf em Verfahren zur Herstellung einer mit 




Thermoplast beschichteten Walze, einen 
Thermoplastbeschichtungsverbund, ein Verfahren zum 
Kalandrieren mic Hilfe von mit Thermoplast beschichteten 
Walzen sowie auf Papier/Karton, das mit Hilfe von mit 
5 Thermoplast beschichteter Walzen hergestellt wird. 

Die erf indungsgemafie mit Thermoplast beschichtete Walze, 
das Verfahren zur Herstellung der Walze, der 
Thermoplastbeschichtungsverbund, das Verfahren zum 
10 Kalandrieren mittels der mit Thermoplast beschichteten 

Walzen cemaT: der Erfindung, und das Papier/der Karton, der 
mittels solcher Walzen hergestellz wird, ist durch die 
Anspruche gekennzeichnet . 

15 Die Erfindung ist nachstehend anhand der folgenden Figuren 
beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 eine bevcrzugte beschichtete Walze gemaft der 
Erfindung; 

20 

Fig. 2 eine vergrofierte Teilveranschaulichung der 
Beschichtung der in Fig. 1 gezeigten Walze; 

Fig. 3 cas Hersc ellungsverf ahren einer Walze gemali Fig. 2; 
25 und 

Fig. 4 ein zweires Ausf uhrungsbeispiel der Erfindung. 

Fig. 1 zeigt eine beschichtete Walze gemaft der Erfindung, 
30 beispielsweise eine Kalander-, Press- oder Saugwalze, auf 
deren Grundkorper 1 eine auf Thermoplast beruhende 
Beschichtung 2 aufgetragen worden ist. 

Fig. 2 zeigt die Beschichtung 2 ausf uhrl icher . Auf dem 
35 Walzengrundkorper 1 ist eine Grundier- und Kopplungs- bzw. 




Haftschicht 3 verteilt worden. Auf dieser Lage ist erne 
verstarkte Therrr.oplastoeschichtung bzw. -lage ' vorgesehen, 
die aus einer Anzahl von Lagen bzw. Schichten 6 besteht. In 
jeder Lage 6 alternieren verstarkte Thermoplastlagen 4 und 
5 Thermoplastlagen 5, die unverstarkt sind oder die wenig 
Verstarkungsmaterial enthalten. Es ist anzumerken, dafi, 
neben der vorbeschriebenen Losung einer sogenannten 
Verbund-Beschichtung, die erf indungsgemafie Beschichtung 
auch nur aus verstarkten Thermoplastlagen 4 bestehen >ann. 

10 Mit anderen Worten ist die Lage 5 optional. Ferner konnen 
die Lagen 4 und 5 Fullmaterial enthalten. Die Anzahl der 
Lagen 4 oder 5 ist vorzugsweise 2 bis 6. Die Dicke der 
gesamten Beschichtung 2 betragt 10 bis 25 mm, vorzugsweise 
12 bis 18 mm. Die Dicke einer Thermoplastlage 5 betragt 3 

15 bis 5 mm. 

Beispielsweise ist es mittels- eines in Fig. 3 
veranschaulichten Verfahrens moglich, eine erf indungsgemaBe 
Beschichtung aus verstarktem Thermoplast herzustellen . In 

20 dem Verfahren werden -eine Impracnierung von im 

geschmolzenen Zustand bef indlichem 'Thermoplastharz in 
Verstarkungsfasern, ein Beschichten mit einer Lage aus 
Thermoolascharz und ein On-line-Wickeln des Bandes 
kombmiert. Ein Endlosf aserbundel oder ein 

25 Schmalf asergewebe 10 wird bei einer fur das Polymer 

geeigneten Schmelzprozefttemperatur mic einem geeigneten, 
eine Thermoplastmatr ix auf weisenden Polymer 20 im 
Impragnierkcp: 40 eines Extruders 30 bis auf den 
angesirebten Faseranteil impragniert. Die Duse und das 

30 Fasergewebe sind derart dimensioniert , dafi das impragnierte 
abgezogene Prcdukt ein Endlosband 50 einer Breite von 
vorzugsweise 5 bis 60 mm und einer Dicke von vorzugsweise 
0,2 bis 2 mm ist. Das min einem Thermoplastharz 
impragmerce Band 50 wird mit einem Thermoplastharz 

35 beschichtet, das durch einen Extruder 60 gefuhrt wird. Das 




sorr.it erhaltene Band 70, das eine verstarkte Lage aus 
Thermoplastharz und eine unverstarkte Lage aus 
Thermoplastharz hat, wird in eine Wickeleinheit 80 
geleitet, die an einem an der Seite des Wal zengrundkdrpers 
5 - verlaufenden Schlitten 90 angebracht worden ist. Der zu 
beschichtende Walzengrundkorper 100 ist vorbehandelt 
worden, und zwar beispielsweise mit einer geeigneten 
Grundierung und mit einer diinnen Thermoplastharzlage, um 
ein gutes Haftvermocen zwischen der Beschichtung und dem 

10 Metallkdrper zu sichern. Wahrend sich der Walzengrundkorper 
drehL, werden der Wickelkopf und die Extruder mittels des 
SchliLtens derart transf eriert , daft das Band den gesamten 
Walzengrundkorper abdeckt. Es ist ein wesentliches Merkmal 
in dieser Herstellungsweise, daft unmittelbar , bevor das 

15 Band an der Walzenflache befestigt wird, das Band intensiv 
beheizt wird, so daft das Matrixpolymer schrriilzt oder leicht 
verf lussigbar/verf ormbar ist. Das Beheizen kann unter 
Anwendung einer geeigneten Warmequelle 110 grofter Kapazitat 
(beispielsweise Flamrr.e, Infrarot, Heift luf tgeblase, Laser) 

20 durchgefuhrt werden. Nach der Anhaftphase wird das Band mit 
grofter Kraft gegen die Walzenflache gepreftt, und zwar 
beispielsweise mittels einer separaten Gegendruckwalze 120, 
um ein gutes Haftvermogen und eine gleichmafiige ■ 
Ober f lachenquaiitat zu verschaffen. Es ist auch wichtig, 

25 daft die Spannung des auf zuwickelnden Bandes gesteuert wird, 
damit eine gute Haf zf ahigkeit erzielt wird. Das Wickeln 
wire mit einer Anzahl von Windungen durchgefuhrt, die groft 
genug ist, daft die angestrebte Beschichtungsdicke erreicht 
wird. In der Regel betragt eine geeignete 

30 Beschichtungsdicke 10 bis 25 mm, wobei jedoch 

Beschichtungen anderer Di'cken ebenso herstellbar sind, und 
zwar in Abhangigkeit von der Gebrauchsanwendung der Walze. 
Der Faseranteii in dem Verstar kungsband kann kont inuierlich 
variiert werden, indem die Ausgabe des Extruders regulierc 

35 wird; wenn die Ausgabe erhoht wird, wird der Faseranteii 




gesenkt und umgekehrt. Es ist 'wesentlich in der 
Verbundtechnoiogie, daft die Dicke des gewickelten Bandes 70 
so unverandert wie mogiich gehalten wird. 

5 Fig. 4 zeigt ein erf indungsgemaftes Verfahren, wenn eine 

Beschichtung hergestellt wird, die nur verstarkte Lagen aus 
Thermopiastharz aufweist. In einem soichen Fall ist einer • 
60 der Extruder weggelassen worden. Mit 130 ist eine 
optionaie Bandspannwalz.e und mit 140 eine optionale 
10 Luf tkuhlausrustung bezeichnet. 

Alternativ kann das f aserverstarkte Endlospolymerband auch 
fesz um den Walzengrundkorper gewickelt werden, und zwar 
ohne Anwendung einer Warmequelle. In einem soichen Fall 

15 wird die endgultige Beschichtung in einem 

Warmebehandlungsofen gebildet, in den die Walze nach dem 
Wickeln transferiert wird. Die Temperatur in dem Of en muli 
maximal etwa 10 bis 20°C grofter sein als der Schmelz- 
/Erweichungspunkt des Polymers. Die Warmebehandlung muft mit 

20 ' Hinblick'auf ein notwendiges Verschmelzen miteinander 
ausreichend lange sein, wobei sie jedoch so kurz wie 
mogiich sein mail, um eine Warmezersetzung des Poylmers zu 
vermeiden, welche Zersetzung wiederum die Eigenschaf ten des 
Polymeres beeintracht igt . Die Warmebehandlungsdauer wird 

25 teilweise gemaft der Schrnelzviskositat (Null-Scherung ) des 
Polymers bestimrr.t. Kit anderen Worten gilt: Je grofter die 
Viskositat, desto langer betragt die Zeitdauer. Es ist 
wich-ig, daft sich die Walze wahrend der gesamten 
Warmebehandlungsdauer dreht. 

30 

Es ist auch mogiich, die Impragnierung als einen eigenen, 
vollstandig separaten Arbeit sschritt durchzuf uhren, wobei 
nach Vorbeschreibung die Beschichtung der Walze durch ein 
Wickeln durchgef uhrc wird. 



35 
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Thermoplastharze haben eine eigene Glasubergangstemperatur 
Tg; alierdincs steiger- sich jedoch, im Gegensatz zu 
warmehartenden Harzen, die Zahigkeit von teilkristallinen 
Thermoplastharzen, nachdem die Glasubergangstemperatur bis 
5 zu dem Punkt uberschrizten worden ist, an dem der 

Schmelzpunkt des Kunststoffs erreicht ist. Dies trifft 
insbesondere dann zu, wenn der Kristallinitatsgrad groB 
is-. Vollstandig amorphe Thermoplastharze sind nicht fur 
eine Anwendur.g oberhalb der Tg geeignet. 
10 Polymermaterialien, die fur die Anwendung in der Erfindung 
geeignet sind, schlieften ein: Von teilkristallinen 
Polymeren sind Polyphenylensulf id <PPS), Polyetherketon 
( PEK) , Polyetheretherketon (PEEK), Hauptketten- 
Flussigkristallpolymer (LCP) , Thermoplastpolyester , 
15 Polyphtalamid (PPA), Polyamide (PA 46, PA 6 und PA 66), 
sowie Thermoplastharze, die Fluorin enthalten, wobei von 
.amorpher. Polymeren, Polyetherimid (PEI), 
Polyetherimid/Polycarbonat ( PEI/PC-Gemisch) , 
Polyethersulfon (PES) und Polysulfon ( PSU) vorteilhaft 
20 sind. Durch ein Mischen verschiedener Thermoplastharze ist 
es mdglich, die Tg-Werte der Beschichtungsmaterialien zu 
•beeinf lussen. Wenn Polyir.erbeschichtunger. sehr grower 
Festigkeit hergestellt werden, ist es bevorzugt, den Anteil 
amorpher Materialien zu minimieren. Die Kristallinitat 
25 eines Polymers kann durch eine langsame Kuhl- und 

Warmebehandlung gesteigert werden. Vorzugsweise entsprichz 
das mit Verstarkungsf asern verwendete Thermoplastharz dem 
in der dicken Thermcplastharzlace verwendeten 
^ Thermoplastharz. 
30 

Durch eine f aservers tar kt e Lage wird die Beschichtung mit 
einem angestrebten Elast i zi'atsmodul versehen. Als das 
Fasermaterial ist es mbglich, Glas-, Kohlenstoff- oder 
Ceramid-Fasern zu verwenden, wobei die Breite des 
35 Impragnierbands vorzugsweise 5 bis 60 mm betragt. Die 




Impragnierung, die mittels einer an sich bekannten 
Technologie durchgef uhrt wird, war im Stand der Technik 
schwierig, da warmehartende Kunststoffe leicht fliissig sind 
und nicht sehr gut an Fasern anhaften, wogegen 
5 Thermoplastharze hochviskos sind, in welchem- Fall die 
Fasern nicht feucht geworden sind. 

Das/die Verstar kungs- und/oder Fullmaterial/-materialien, 
die in einer Thermoplast lage anwendbar sind, konnen ein 
10 bekanntes ar.organisches Fullmaterial sein, wie etwa Talk, 

Kaolin, Mika, Silikate, Keramikmaterialien (Cr 2 0 3 ,Ti0 2 , A10 2 
...), Kreide, Glasflocken, Glaskugelchen, 

Kohlenstof fschwarze und eine Verstarkung aus Bruchfasern. 

15 In der er f indungsgemaften Bet riebsweise wird eine 

herausragenc feste Beschichtung erhalten, die eine gute 
Widerstandsfahigkeit gegenuber grower Tempera'tur aufweist. 
Ferrer werden in diesem Verfahren uberhaupt keine 
leichtf luchtigen Gemische verwendet, in welchem Falle die 

20 Probleme bezuglich einer Arbeitshygiene vermieden werden. 
Da es sich ferner um einen On-line-Prozeft handelt, ist es 
nicht notwendig, die Produkte in einem Zwischenspeicher 
auf zubewahren . 

25 Mit Thermoplast beschichtete Walzen konnen als Walzen fur 
Kalander, Superkalander und Weichkalander verwendet werden, 
■ allerdings auch in der Pressenpar~ie, beispielsweise als 
Saucwalzen oder gerillte Walzen, an die besondere 
Anforderungen bezuglich der Festigkeit der Walzenflache 

30 gestellt werden, da die Walzen- zusatzlich der mittels der 
Fasern erzeugten Verformung szandhalten miissen. 

Wenr. eine erf indungsgemaBe beschichteze Walze in Kalander- 
oder Pressanwendungen verwendet wird, ist es bevorzug-, zu 
35 versuchen, die Bet r iebstemperatur zu opt imieren, so daft die 



Temperatur der Eeschichtung oberhalb der Tg-Temperatur der 
Thermoplastmatrix liegt. Oberhalb des Tg-Wertes wird die 
Thermoplastmatrix betrachtlich zaher, wogegen in dem 
Bereich des Tg-Ubergangs das Elastizitatsmodul von 
5 Thermoplastharzen mit einem Anstieg in der Temperatur stark 
verringert wird, aus welchem Grund -die Bedingungen in dem 
•Spalt in der Umgebung von Tc nich* kontrollierbar sind. 

Ein Betrieb oberhalb der Tg-Temperatur kann durch ein 

10 Erwarmen des Walzengrunckorpers oder durch ein Senken der 
Glasubergangsterr.peratur der Kunst stof fmatrix bewerkstelligt 
wercen. Der Walzengrundkorper kann derart erwarmt werden, 
daB die Temperatur der Beschichtung suets oberhalb Tg 
liegt. In einem solchen Fall findet die angestrebte 

15 Starkung und Versteifung der Beschich~ung statt. Das Heizen 
kann mittels aus dem Stand der Technik bekannter Verfahren 
stattfir.den, und zwar mittels eines erwarmbaren Mediums, 
wie etwa Wasser, Dampf, 01, eic. Andere geeignete Verfahren 
zur Erwarmung sind beispielsweise die Induktions-, 

20 Inf rarotbestrahlungs- und Heiftluf tverf ahren . In einem 

solchen Fall 1st es wichtig, daB unter ProzeBbedingungen 
der Betrieb im weser.t lichen bei einer Temperatur 
s-attfinden kann, bei der das Elastizitatsmodul des 
Beschichtungsmaterials nahezu unveranderlich ist. Das 

25 Niveau des 'Elasti zita tsmodules oberhalb von Tg wird 

reguliert, indem das heizbare Medium, wie etwa Wasser, 
Dampf, 01, etc. variiert wird. Weitere geeignete Verfahren 
zur Erwarmung ' sind beispielsweise die Induktions-, 
Inf rarotbestrahlungs- und HeiBluf tverfahren. In einem 

30 solchen Falle ist es wich-ig, daft unter ProzeBbedingungen 
der Betrieb im weser.t lichen bei einer Temperatur 
stattfinden kann, bei der das Elastizitatsmodul des 
Beschichtuncsmaterials nahezu unveranderlich ist. Das 
Niveau des Elastizita'smodules oberhalb von Tg wird 

35 reguliert, indem die Quantitat an Verstarkung oder 




Fullmaterialien variiert werden. In dieser Verbindung ist 
es auch notwendig, zu gewahr leisten, daft die innere 
Warmeerzeugung in dem Beschichtungsmaterial, d.h. der 
Verlustf aktor, so gering wie moglich ist. Es ist auch 
5 moglich, eine nicht erwarmte Polymerwalze zu verwenden, in 
welchem Falle das Niveau des Elastizitatsmodules grofter ist 
und dementsprechend die Beschichtung harter ist. Mittels 
einer geeigneten Mischur.g verschiedener Thermoplastharze 
miteinander kann die Glasiibergangstemperatur des 

10 Beschichtungsmaterials derart gesenkt werden, daft die 

ProzeBtemperatur grofter ist als die Glasubergangstemperatur 
des Beschichtungsmaterials, und zwar ohne die mit 
Thermoplast beschichtete Walze zu erwarmen. In einem 
solchen Fall wird die angestrebte Versteifung des Materials 

15 erzielt, ohne eine beheiz~e Walze anzuwenden. In 

Kalanderanwendungen sollte eine Walze mit Metallflache 
.jedoch in der Regel auch in einem solchen Fall erwarnt 
werden . 

20 Walzenoeschichtungen aus The-rmoplastharz gernaii der 

Erfindung haben im Vergleich mit Walzenbeschichtungen, die 
auf warmehartencen Kunststoffen basieren, eine 
herausragence Zahigkeit. Walzen mit 

Thermoplastbeschichtungen konnen in einem Temperaturbereich 
25 von 10 bis 270°C verwendec werden. Somit kann ein 

Kalandrieren bei betracht lich grofieren Temperaturen 
durchgefuhrt werden als mit durch Warmehartung beschichtete 
Walzen, und zwar bis zu einer Temperatur von 270°C, in 
welchem Falle das erzielte Produkt ein Papier/Karton von 
30 sehr gleichmaliiger und herausragender Qualitat ist. 
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Geanderte 
SchutzansprGche 

1.- Walze fur eine Papier-/Karton- 

/Oberflachenbearbeitungsmaschine, dadurch gekennzeichnet , 

da£ auf den Wal zengrundkorper eine Beschichtung aufgetragen 
worden 1st, die aus Fasern und aus Thermoplasthar z besteht. 



2. Walze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da£ die 
20 Beschichtung Lagen aufweist, die aus Thermoplastharz und 

aus mit Thermoplastharz impragnierten Fasern angefertigt 
sind. 

3. Walze nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
25 dafi das Thermoplastharz aus Polypheny lensulf id, 

Polyetherketpn, Polyeiheretherketon, Hauptketten- 
Flussigkristallpclymer, Polyph-alamid, ■ Polyamid, Fluorin 
er.thalcenden. Thermoplastharz, Polyetherimid, einer 
Polyetherimid/ Polycarbonat -Mi schung, Polye -hersul f on, 
30 Therrnoplastpolyester oder Polysulfon oder einer Mischung 
cerselben besteht. 

A. Walze nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Beschichtung auch Fullmaterial /- 
35 macerialien enthalt, die Kaolin, Mike, Silikat, Talk, 



Telefon: 089 - 544690 

Telefax(G3): 089 - 53261 1 
Telefax(G4): 089 - 5329095 
oostoffice<3)tbk- paient .com 



Deutsche Bank (Munchen) Klo. 286 1060 (BLZ 70O 700 10) 
Dresdner Bank (Munchen) Kto. 3939 844 (BLZ 700 BOO 00) 
Posttoank (Munchen) Kto. 670 - 43 - 804 (BLZ 700 100 BO) 
Dai-tchi-Kangyo Bank (Munchen) Kto. 51 042 (BLZ 700 207 00) 
Sanwa Bank (OOsseWorf) Kto. 500 047 (BU 301 307 00) 




Kreide, Glaskugelchen , Glas floe ken, Keramikmaterial , 
Kohlenstoffschwarze oder eine Verstarkung aus Bruchfasern 
sein konnen. 

5 5. Beschichtungsverbund fur eine Walze fur eine Papier- 
/Kartonmaschine, dadurch gekennzeichnet, da£ der Verbund 
Thermoplastharz, impragnierte Fasern und gegebenenf alls 
einen Fulls toff /Fullstoffe aufweist. 

10 6. Beschichcungsverbund fur eine Walze nach Ans'pruch 5, 
dadurch gekennzeichnet , daB das Thermoplastharz aus 
Polyphenylensulfid, Polyetherketon/ . Polyetheretherketon, 
Hauptketten-Flussigkristallpolymer, Polyphtalamid, 
Polyamid, Fluorin enthaltendem Thermoplastharz, 

15 Polyetherimid, einer Polyetherimid/Polycarbonat-Mischung, 
Polyethersulfon, Thermoplastpolyester oder Polysulfon oder 
einer Mischung derselben besteht. 

7. Beschichcungsverbund nach Anspruch 5 oder 6, dadurch 
20 gekennzeichnet, da£ das/die Fullmater ial /-materialien 
Kaolin, Mika, Silikat, Talk, Kreide, Glaskugelchen, 
Glasflocken, Keramikmaterial, Kohlenstoffschwarze oder eim 
Verstarkung aus Bruchfasern ist/sinc. 

25 8. Beschichtung fur Walzen bestehenc aus Fasern und 
Thermoplast. 

9. Beschichtung fur Walzen "nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet, da£ die Beschichtung eine Funktionsschicht 

30 darstelit, die aus alternierenden Lagen von unver star kten 
therrnoplastischen Schichten (5) und faserver star kten 
Schichcer. M) besceht. 

10. Beschichtung fur Walzen nach Anspruch 9, dadurch 
35 gekennzeichnet, daJi die Verstarkungsf asern in den 



. • • • ••• * ^^^m 

• • * •*•*•• ••• ••• 

, • r-jt • i 

faserverstarkten Schichten (4) aus Kohlenstoff, Ceramid 
oder Glas bestehen. 

11. Beschichtung fur Walzen nach Anspruch 9 oder 10, 
5 dadurch gekennzeichnet , da£ die Verstar kungsf asern 

Endlosfasern sind. 

12. Beschichtung fur Walzen nach einem- der Anspruche 9 bis 
11, dadurch gekennzeichnet , da£ die Funktionsschicht mit 

10 dem Walzencrundkorper (1) durch eine Kopplungsschicht (3) 
verbunden ist. 
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MIT THERMOPLAST 
BESCHICHTETE WALZE 



Fig. 1 
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